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Frankfurt Main 6»Marz 1959 

. , den 19.. 

Eysseneckstr. 36 

(Bei auslandischen Orten: Staat und Bezirk) 



StraBe Nr.. 



PotentQrtWalt 

Dipl.-lnQ. Amthor 
Ffahkluft tu M. 
fcysseneekrirefia 3i 



Es liegen bei: 

1. zwei Doppel dieses Antrages 

gleichlautende Beschrei- 

bungen* mit je .5. Schutz- 

anspruchen 

3. eine Zeichnung ^^Sa^SKIr 



IS 




5. eine vorbereitete Empfangsbe- 
scheinigung - aafctffi&pffiaclttie: 



6 Vollmacht. **) 



*) In der Beschreibung ist anzugeben, weldae 
neue Gestaltung, Anordnung oder Vorridatung 
dem Arbeits- oder Gebrauchszweds dienen soil 
(§ 2 Abs. 2 des Gebraucfismustergesetzes). 

**) Bei Bestellung ernes Vertreters ist die 
Angabe der Person, Berufsstellung und des 
Wohnorts des Vertreters erforderlidi. 



Nichtzutreffendes ist zu 
streichjen 



Beilagen 



An das 

Deutsche Patentamt 

(13b) Munchen 26 



Museumsinsel 1 



Hiermit melde.M SffX x #SP^ die Firma - 
lahn Kunststoff ffmbH, Biedenkopf/lahn 



(Bei Emzelpersonen: Vor- und Zuname, bei Frauen: Familienstand und Geburtsname, 
bei Firmen: ihre handelsgeriditlicb eingetragene Bezeichnung) 



durch 



poteritcmwaK* 

Frankfurt a. M. 

Ej^3senackstrafie 36 



Wohnort des bestelltcn Vertreters) 



dfen in den Anlagen beschriebenen Gegenstand an und beantrage 

dessen Eintragung in die Rolle fur Gebrauchsmuster - tiachdem das 
Erteilungsverfahren in Sacben der hetite gleichzeitig eingereichten 
Patentanmeldung erledigt ist. Mit Rucksicht auf diese spatere Ein- 
tragung bitted. tun Aussetzung der formellen Prlifung. 

Die Bezeichnung lautet: 

Kunststoffleisten und dergleiehen mit 
Metalieiniage und Verfahren zu deren 
Herstellung 
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Die Anmeldegebiihr von 15 DM - 7,50 DM - wird unter der 
Angabe „Anmeldegebuhr" auf das Postscheckkonto Miinchen 791 91 
des Deutschen Patentarntes iiberwiesen, sobald das Aktenzeichen be- 
kannt ist 

Alk fur-?iS3?- uns - bestimmten Sendungen des Patentamts 
sind an 6* 

sm an D^f^'Ki^SF 
FfaftkfarrtK-Mr-r zu nchten ' 

Von diesem Antrag und alien Anlagen habe**. wir 
Abschriften zuruckbehalten. 



Unterschrift*): 



Dipl.-fng, Amfher 
Franfcfuif a M. 
Eyssenecksfrafie 36 



* Falls der Anmetder minderjahrig oder sonst in seiner Gesdiaftsfahigkeic beschrankt ist <§ 114 
des Biirgerlidien Gesetfcbuches), ist das schriftliche Einverstandnis des gesetzlidien Vertreters 
erforderlidi. 
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r RANKFURT A. M-17 # Juli 1959 

TELEFON 552023 

EYSSBNECKSTBISSE 36 /- r ^ IJ -|" /tTy, 

POSTS CBXIESSFACH 11088 ' A/ ILX • 



Lalm Kunststoff GmbH, Biedenkopf a.d.Itahn, 
Hospitalstrafie 44 



Kunststoffleisten und Profile mit Polieneinlage 



Die vorliegende Erfindung bezieht si oh auf Kunststof fleisten, 
Profile, wie Winkel- oder Hohlprof ile und almliclie Erzeugnisse, 
die durcli ein~ Oder beiderseitiges Uberzielien von Metallf olien, 
vorzugsweise von Aluminiura-P olien, mit durcli Diisen verform- 
barem Kunststoff, z.B. Azetobutyraten, liberhautet werden und 
dadurch ein metallisches Aussehen ergeben, das durcli entspre- 
chende Einfarbung des Kunststoff es die vers chiedens ten Me tall- 
far ben wiedergeben kann, wie z.B. Messing, Kupfer, Gold oder 
Chrom, wobei auch farbige Streif eneinzuge oder Farbflachen 
wirksam eingeordnet werden konnen* 
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Bei dieger Herstellung 1st man im wesentlichen aus wirteohaf t- 
lichen Erwagungen bestrebt, moglichst dtinne Pollen zu verwen- 
den, die im tlbrigen auch bei sehwierigeren Profilen die Form- 
barfceit begiinstigen. Es hat si oh jedoeh ergeben}/ daB sich bei 
derartig dunnen Folien unter dem EinfluB des Ziehprozesses 
entstehende Oberflachenausbildungen storend bemerkbar maehen, 
die in der Praxis mit "Apf elsinenhaut H bezeichnet werden, und 
daB mitunter diese Irscheinungen bis zu Poren- und Rifibildungen 
fuhren konnen. Man hat versucht, durch thermische Zwischenbe- 
handlungen die Widerstandsf&higkeit, insbesondere die Harte 
der Polie, beispielsweise durch zwischengeschaltete Gluhpro- 
zesse zu steigern und auch starkere Pollen gewahlt, ohne die 
Mangel ganz beheben zu konnen. 

Unabhangig hiervon begunstigt die bisherige Yerarbeitungsweise, 
- wahrscheinlich weil bei der Aufbringung der Kuns ts toffs ehicht 
in durch Warme verformbarem Zustand si oh zwischen den Polien 
und dem Kunststoff feinste ZwischenrSume bilden, die sich 
vielleicht auf feinste Kondensationshaute aus Weichmacheran- 
teilen des Kunststoff es o.dergl. zuruckfuhren - Korrosions- 
erscheinungen auf der Metallfolie im Innern der Kunststoff- 
urns chlieflung. 

Durch die Polge eines Elindwerdens bzw. das Auftreten blinder 
Plecken wird das Aussehen der metallglanzenden Leisten oder 
Profile weitgehend beeintrachtigt und fUhrt zu AussehuB, oder 
bei spaterem Eintritt der Korrosion gegebenenf alls zu schwie- 
rigen Austauscharbeiten* 

_ 3 - 
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G-emaB der vorliegenden Erfindung sind die Metallf olien, vor- 
zugsweise Aluminiujrif olien, mit einem diinnschichtigen Uberzug 
des gleichen oder eines mit dem spateren Uberschi chtungs- 
material vertrgglichen Kunststoff es ausgestattet, der seiner- 
seits als Trager der Kunststof f uberschi chtung bzw. als Ver- 
mittler zwischen Kunststoff schicht und Folie wirkt. Dieser 
Uberzug ist anders als die schmelzflussig auf gebrachte Kunst- 
stof fumhUllung ohne thermische Einwirkung in mechanischer Y/eise 
aufgebracht, beispielsweise durch Aufspritzen, Auf streichen, 
vorzugsweise in Form von Losungen oder Aufwalzen, insbes« nach 
Vorbehandlung der Folienbahnen oder Folienzuschnitte durch 
Losungsmittelauf trage, und zeigt daher eine ganz feste Haftung 
auch an der glatten Metallfolie. Fur manche Falle genugt ein 
solcher auf nur einer Seite, man kann aber auch die Folie beid- 
seitig, z.B. mittels Fuhrung durch Bader geeigneter Kunststoff- 
losungen mit anschliefiendem Abstreifen bedekcen, besonders 
dann, wenn eine Sicherung beider Seiten gegen blinde Stellen 
oder ahnliche Korrosionserscheinungen erforderlich ist. 

Als besonders zweckmafiig hat es sich in manchen Fallen erwiesen, 
die Uberzugschutzschicht mit Fiillstoff en, wie Pigment en, zu 
durehsetzen, insbesondere solchen, die ein gewisses Saugver- 
m5gen besitzen, wodurch die Verankerung zwischen Folie und 
Kunststoffhlille gesteigert werden kann und wirksam einer Bildung 
korrosionsf ordernder Zwischenraume vorgebeugt wird. 

Bei Zusatzen, wie Farbpigmenten, die eine nicht farblos trans- 
parente bzw. nicht durchsichtige, sondern schwach oder starker 

_ 4 ~ 
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eingefarbte Foli en-tfo erzugsscMcht ergeben, erhalt man 
gewtinschtenfalls auch beliebige Dekore. Die Schioht kann z.B. 
mit Druekmustern durehsetzt oder far "big deckend eingefarbt 
sein. Man kann daduroli besondere Effekte der Schauseite erhal- 
ten, wie auch die Hiickseite mit Firmenauf druoken, Markenbe- 
zeiehnungen und dergl* ausstatten* 

Die Zeiohnung zeigt zur Erlauterung einige Beispiele. 

Figur 1 zeigt schaubildlich und schematised dargestellt einen 
Leistenabschnitt mit einem transparent en Kunststof f iiberzug 
gemajS Erfindung (vergrbBert ). 

Figur 2 zeigt ein Profil, des sen Euckseite ein Druckmuster 
zur Kennzeichnung mit Langenwert angegeben hat* 

Figur 3 zeigt das Beispiel einer Ausf tihrungsf orm mit farbigem 
Dekor des Schutzuberzuges. 

Im einzelnen ist dabei mit 1 die in dies em Fall sehr dttnne 
Aluminiumf olie mit einer Uberzugschieht aus einer Polyvinyl - 
chloridlosung oder Azetobutyrat-Lc5sung bezeichnet* Durch dies en, 
die Folie glelchsam verstarkenden Uberzug 2 ist die diinne Folie 
beim Ziehprozess gegen Oberflachenveranderungen unerwunschter 
Art geschutzt und die in ublicher Weise durch Ftihrung der 
Folie durch eine Du.se mit einem Kunststof f, wie z.B* Azetobutyral 
gebildete Umhullu&gsschicht 3 tiber die gesamte Bertihrung&flSehe 
fest mit der Uberzugssehicht 2 verankert. Dabei kann schon 
der Aufstrich des Uberzugs 2 mit einer ge eigne ten Kunststoff- 
farbe transparent farbig sein oder auch die Umtiullungsschicht 



die ftir den gewtinschten Eff ekt erf order liohe Farbung gelb- 
licher, rotlicher Tonung oder dergl. aufweisen* 

Nach 3?igur 2 ist die tlberzugsehiclit 4j die wie aueh eine solche 
auf der Vorderseite angebracht ist, mit einem Druckmuster 5 
durchsetzt, das als Herkunf tszeiclien dient und zur Erleicli- 
terung der Abteilung Langenmarken 6 bildet. 

Nach Figur 3 ist der uberzug von einer dtinnen lolie gebildet, 
die ein Plechtmuster mit durchsiclitigen und farbigen Feldern 
darstellt, und in diesem Pall als eine mit LSsungsmitteln 
vorbebandelte Folie oder nadh Benetzung der Metallf olie mit 
Dosungsmitteln, aufgev/alzt ist und der prof ilbildende Uber- 
zug 7 in einer Diise auf geformt. 

Der Uberzug kann so dunn sein, als gerade zur Bildung eines 
zusammenhaltenden Uberzuges mit dem verwendeten Kunststof f 
bzw. seiner Losung mbglich ist. 

Die uberzogene Folie kann aueb nocii zusatzlieken Behandlungen 
unterworfen sein, z.B. Pragungen, wobei sioh. der Kunststoff- 
ttberzug als ein vorztiglicher Schutz gegen Verletzungen bei 
dieser Verarbeitung, besonders von sehr dtinnen Metallfolien 
auswirkt. Umgekehrt kann aber aueh. eine sclion gepragte Polie 
mit diesem Uberzug versehen werden, ohne dafi der gewiins elite 
Verklebungseff ekt daduroh vermindert wird* 

Die Auswahl der geeigneten Kunststoff e richtet sich im allge- 
meinen naeh dem verwendeten Umliullungsmaterial, so dais sowohl 
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fur manche Falle Zellulosederivate , wie auch im ubrigen Poly— 
merisate oder Polykondensate verschiedenster Art, wie Poly- 
vinyl ver bin dungen, z.B, Polyvinyl chlorid, Polyathylin, Poly- 
styrol, verwendet werden k5nnen. 

Die dadurch erhaltlichen Leisten, Profile und dergl, , haben 
nicht nur die vorerwahnten Eigenschaf ten und Herstellungsvor- 
teile, sie sind auch ohne Verlagerung von Polie und Kunststoff - 
schicht seMrfer biegbar, was sich insbesondere bei Kantenum- 
randungen und dergl. vorteilhaft auswirkt und darauf zurtickzu- 
fiihren ist, daS durdh die feste Verankerung zwischen der Schutz- 
schicht und dem Polienmaterial eine Steigerung der Dehnungs- 
fahigkeit erzielt wird. 

Insgesamt sind, ob gemustert oder ungemustert, die liber zugs- 
schichten auch gegeniiber starkerer Beanspruchung haftfester 
und die Gefahr einer AblSsung der timber zugssohicht en ist besei- 
tigt. Es kann also mit dem Verfahren auch der wirtschaf tliche 
Hutzen verbunden werden, daB diinnere Metallf olien -aur Verwendung 
gelangen, als ohne diesen tlberzug verwendbar waren. 



Patent - Schutzanspruche 



1. ) Kunststoffleisten, Profile und dergl. aus ein- oder beider- 

seitig durch Kunststoffuberschichtungen von Metallf olien, 
insb. Aluminiumf olien, mittels Dusen hergestellten Profil- 
korpern, dadurch gekennzeich.net, daB die Metallfolien mit 
einem dttnnschichtigen Uberzug des gleichen oder eines mit 
dem Kunststoffuberachichtungsmaterial. vertragliclien Kunst- 
stoff es als Vermittler zwischen Kunst s toffs ciiicht und Polie 
ausgestattet sind. 

2. ) Kunststoffleisten oder Profile nach. Ansprueh 1, dadurch ge- 

kennzeichnet, daB die tlberzugssch.ich.t Pullstoffe, wie Parbpig- 
mente, insbes. saugfahige Zusatze in sick enthalt oder tragt. 

3*) Kunststoffleisten oder Profile nach. Anspruchen 1 und 2, dadurch 
gekennzeich.net, daB die ein- oder beiderseitig auf gebrachte 
Uberzugsschicht gemustert, vorzugsweise mit farbigen Druck- 
mustern ausgestattet ist. 

4. ) Kunststoffleisten nach Anspruchen 1 - 3* dadurch ge kennzeichnet, 

daB die vermittelnde Dberzugsschicht durch Besprtthen, Streichen 
oder Tauchen hergestellt ist. 

5. ) Kunststoffleisten oder Profile nach Anspruchen 1-4, dadurch. 

gekennzeichnet, dajS die Uberzugsschicht aus einer aufgewalzten 
Kunststoffhaut besteht. 
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Plastic Strips and Profiles with Foil Insertion 

The present invention relates to plastic strips, profiles, such as angle or hollow 
profiles, and similar products which, by coating metal foils, preferably aluminum 
foils, on one side or both sides, are covered with a plastic material deformable by 
extrusion dies, e.g. acetobutyrates, and thus gain a metallic appearance which, by 
appropriately coloring the plastic material, can show a variety of different metal 
colors, such as brass, copper, gold or chrome, while also providing the possibility 
of effectively integrating colored stripe inserts or color fields. 

In this production process, essentially because of economical considerations, one 
aims at using foils which are as thin as possible and which also promote the 
plasticity of more complex profiles. However, when such thin foils are subjected to 
the drawing process, surface formations result therefrom which are 
disadvantageous. In practice, this phenomenon is called "orange peel skin" and 
may even sometimes lead to pore and crack formations. One has tried to enhance 
resistance, especially the hardness of the foil, by means of thermal intermediate 
treatments, for example, by interposed annealing processes, and one has also 
used thicker foils, but without eliminating all defects. 
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Regardless of this, the previous manner of processing promotes corrosion 
phenomena on the metal foil inside of the plastic cover, presumably because of 
the fact that, when the plastic layer is applied in a heat-deformable condition, very 
small gaps are formed between the foils and the plastic material, which possibly 
result from very thin condensation films from plasticizers contained in the plastic 
material or the like. 

Due to the fact that the strip becomes tarnished or dull spots emerge thereon, the 
appearance of the metallic luster of the strips or profiles is impaired to a large 
extent and leads to rejects, or possibly to difficult replacement work if corrosion 
occurs later on. 

According to the present invention, the metal foils, preferably aluminum foils, are 
provided with a thin coating layer of the same plastic material or a plastic material 
which is compatible with the future overcoating material, the plastic material, on its 
part, functioning as a carrier of the plastic overcoating or as an adhesion- 
promoting agent between the plastic layer and the foil. Unlike the plastic-material 
cover applied in a molten state, this coating is applied in a mechanical way without 
any thermal influence, for example, by means of spraying, brushing, preferably in 
the form of solutions, or roller-coating, especially after pretreatment of the foil 
sheets or foil blanks by applying solvents, thus showing very strong adhesion even 
to the smooth metal foil. In some cases, it is sufficient to have a coating only on 
one side, but the foil can also be covered on both sides, for example, by means of 
bathing in appropriate polymer solutions with subsequent stripping, especially 
when it is necessary to protect both sides from dull spots or similar corrosion 
phenomena. 

In some cases, it has been found particularly advantageous to add filler materials, 
such as pigments, to the protective coating, especially filler materials which have a 
certain absorption capacity, whereby bonding between the foil and the plastic 
cover can be enhanced and formation of corrosion-promoting gaps is effectively 
precluded. 
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With additives, such as coloring pigments, which do not provide a colorless 
transparent or non-transparent, but a faintly or more intensely colored foil coating 
layer, random decorative designs can be achieved, if desired. The layer may, for 
example, be provided with prints or may be full-colored. In doing so, special effects 
of the front side can be achieved and the reverse side can be provided with 
company stamps, brand names and the like. 

The drawing shows some embodiments for illustration. 

Figure 1 shows diagrammatically and schematically a strip section with a 
transparent plastic coating according to the invention (enlarged). 

Figure 2 shows a profile having a print on the reverse side for marking the length. 

Figure 3 shows the example of an embodiment having a protective coating with a 
colored decorative design. 

In detail, 1 denotes the, in this case, very thin aluminum foil with a coating layer 
consisting of a polyvinyl chloride solution or an acetobutyrate solution. By means 
of this coating 2, which virtually reinforces the foil, the thin foil is protected against 
undesired surface modifications during the drawing process and the covering 
layer 3, which is formed in a conventional manner by guiding the foil through an 
extrusion die with a plastic material, such as e.g. acetobutyrate, is firmly bonded to 
the coating layer 2 over the entire contact surface. Application of the coating 2 with 
an appropriate plastics color can provide colored transparency, or the covering 
layer can have the required color of yellowish, reddish tint or the like for achieving 
the desired effect 

According to figure 2, the coating layer 4, which is also applied on the front side, is 
provided with a print 5 which serves as mark of origin and forms length marks 6 to 
facilitate partitioning. 
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According to figure 3, the coating is formed by a thin foil which shows a braid 
pattern with transparent and colored fields and, having been pretreated with 
solvents in this case, or after wetting of the metal foil with solvents, is rolled on and 
the coating 7 forming the profile is applied in a die. 

The coating may be so thin as to ensure the formation of a cohesive coating with 
the plastic material or its solution used. 

The coated foil may also be subjected to additional treatments, e.g. embossings, 
the plastic coating providing excellent protection against damage during such 
processing, especially for very thin metal foils. On the other hand, however, an 
already embossed foil may also be provided with this coating without impairing the 
desired bonding effect. 

The choice of suitable plastic materials is generally determined by the covering 
material used, so that, in some cases, cellulose derivatives can be used and, 
furthermore, polymers or condensation polymers of various kinds, such as 
polyvinyl compounds, e.g. polyvinyl chloride, polyethylene, polystyrene. 

The strips, profiles and the like resulting therefrom not only have the 
aforementioned properties and advantages of production, they also have better 
bending properties without displacement of the foil and the plastic layer, which is 
especially advantageous for edge surrounds and the like, and which is due to the 
fact that the strong bonding between the protective layer and the foil material 
results in enhancement of elasticity. 

Altogether, the coating layers, whether patterned or not, have greater adhesive 
strength, hence they can withstand greater strain, and the danger of the coating 
layers peeling is eliminated. Therefore, this process also offers the economic 
benefit of using thinner metal foils than would be usable without this coating. 
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Patent Claims 

1. Plastic strips, profiles and the like are produced from profile bodies 
by coating metal foils, especially aluminum foils, on one side or both sides with 
plastic material by means of dies, characterized in that the metal foils are provided 
with a thin coating layer of the same plastic material or of a plastic material which 
is compatible with the plastic overcoating material, the coating layer serving as an 
adhesion-promoting agent between the plastic layer and the foil. 

2. Plastic strips or profiles according to claim 1 , characterized in that the 
coating layer contains or carries filler materials, such as pigments, especially 
absorbent additives. 

3. Plastic strips or profiles according to claims 1 and 2, characterized in 
that the coating layer applied on one side or both sides is patterned, preferably 
provided with colored prints. 

4. Plastic strips according to claims 1 - 3, characterized in that the 
adhesion-promoting coating layer is produced by spraying, brushing or dipping. 

5. Plastic strips or profiles according to claims 1-4, characterized in 
that the coating layer consists of a rolled-on plastic skin. 



